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Beschreibunq 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines geschlossenen Metall- 
profils Oder Metallrohrs, dessen Wanddicke entlang seiner Langsachse variiert, 
sowie eine Rollumformanlage zur Durchfuhrung des Verfahrens. Rollumforman- 
lagen und Verfahren zum Rollumformen von Blechbandern werden zur Herstel- 
lung von geschlossenen Metallprofilen Oder Metaltrohren zwar seit langem und 
weit verbreitet eingesetzt; jedoch war es bislang nur moglich, Metallprofile oder 
Metallrohre herzustelien, deren Wanddicke entlang ihrer Langsachse konstant 
bleibt. 

Insbesondere bei Profiien und Rohren aus hochwertigen Werkstoffen sowie fur 
die Verwendung in moglichst leicht und dennoch stabil zu konstruierenden Pro- 
dukten ist es oft erwunscht, die Wande des Profils oder Rohrs nur dort etwas 
dicker auszubilden, wo es aus Stabilitatsgrunden notwendig ist. 

Verfahren zum Herstellen von Profiien mit uber deren Querschnitt variierenden 
Wandstarken mittels Roliformwerkzeugen aus einem Blechband sind beispiels- 
weise aus der WO 00/29138 sowie aus der EP 1 210 998 A2 der Anmelderin 
bekannt geworden. In diesen Schriften wird zunachst ein Blechband hergestellt, 
dessen Dicke quer zu seiner Langsrichtung variiert, Danach wird dieses speziell 
hergestellte Blechband in einer herkommlichen Rollumformanlage zu einem Pro- 
fil mit variierender Wanddicke umgeformt. 

Dieses Prinzip ist jedoch nicht einfach auf Blechbander mit entlang deren Lange 
variierender Dicke ubertragbar, aus denen dann ein Metallprofil oder Metallrohr 
hergestellt werden konnte. Abgesehen davon, dass ein Rollumformen von 
Blechbandern nach herkommlicher Meinung grundsatzlich nur zur Verarbeitung 
von Blechen mit in Langsrichtung konstanter Dicke geeignet ist, fuhrt das Roll- 
umformen eines Blechbandes mit entlang seiner Langer variierender Dicke zu 


einem kaum schweilibaren Zwischenprodukt. Denn die Biegeradien, die beim 
Rollumformen eines Blechbandes entstehen, hangen insbesondere von der Di- 
eke desselben ab. Die Lage der neutralen Faser beim Biegen des Bleclis befin- 
det sich etwa in der Mitte zwischen der Ober- und Unterseite des Blechbandes. 
5 Infolgedessen ist die neutrals Faser bei dicken Blectibandern welter von den 
Oberflachen der Rollformwerkzeuge entfernt, als bei dunnen Bandern. Aulier- 
dem ergeben sich Pressungen in den Randbereichen der Biegeradien, wenn ein 
Blechband durch ein Rollformwerkzeugpaar hindurchgefuhrt wird, dessen Ra- 
dien fur ein dunneres Blechband konstruiert sind. Man erhalt im Ergebnis nur an 

10 den Abschnitten mit hoherer Blechdicke ein Profil oder Rohr, bei dem die 

Schmalseiten des Blechbandes aneinander stoden. In den Abschnitten des Pro- 
fils Oder Rohrs mit geringerer Blechdicke verbieibt ein mehr oder weniger grofier 
Spalt zwischen den Schmalseiten des Blechbandes, was ein herkommliches 
Langsverschweiflen zum Schliefien des Profits oder Rohrs stark erschwert oder 

15 unmoglich macht. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, nicht nur Profile mit konstanter 
Wanddicke oder mit lediglich in ihrem Querschnitt variierenden Wandstarken 
durch Rollumformen herzustellen, sondern auch Profile und Rohre mit in Langs- 
20 richtung variierender Wanddicke, 

Gelost ist diese Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen des beigefug- 
ten Patentanspruchs 1 sowie durch eine Rollumformanlage mit den Merkmalen 
des beigefugten Patentanspruchs 11. 
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30 


Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsgemafien Verfahrens ergeben sich 
aus den Patentanspruchen 2 bis 10; vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin- 
dungsgemafien Rollumformanlage sind in den Anspruchen 12 bis 20 niederge- 
legt. 


Das erfindungsgemalie Verfahren besteht also in seinem Kern aus den folgen- 
den Verfahrensschritten: Zunachst wird. was im bisherigen Stand der Technik 
als unmoglich oder zumindest als sehr nachteilig und unerwunscht angesehen 
wurde, ein Blechband mit entlang seiner Lange variierender Dicke verwendet 
35 und einer Rollumformanlage mit Rollformwerkzeugen zugefuhrt, wo es zu einem 
Profil Oder Rohr umgeformt wird. Bevor nun das durch das Umformen hergestell- 
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te Profil Oder Rohr in herkommlicher Weise in einer SchweifSstation langs zu 
einem geschlossenen Profil oder Rohr welter verarbeitet wird, wird das umge- 
formte Profil oder Rohr in einem ganzlich neuen Zwischenschritt auf vorgegebe- 
ne Aufienmafte kalibriert, und zwar mittels mindestens eines Kaiibrierrollen- 
Paars. Dieses Kalibrieren kann dabei durchaus das Profil oder Rohr bereits auf 
die gewunschten End-Au(iennna(ie bringen, wobei dies allerdings nicht notwen- 
dig ist. 

Gegenuber dem bisherigen Stand der Technik ist also das an sich bekannte Ka- 
librieren des Profils oder Rohrs auf vorgegebene Aufienmalie, das im Stand der 
Technik immer erst nach der Schweifistation erfolgt, vor die Schweifistation ver- 
legt worden. Dies ermoglicht, dass die in einer Roliumformanlage hergestellten 
Rohre und Profile in einer herkommlichen SchweifSstation uberhaupt zu einem 
geschlossenen Profil oder Rohr verschweifit werden konnen. Denn, wie ein- 
gangs angesprochen, streckt sich das Material des Blechbandes beim Umfor- 
men je nach Dicke des Blechbandes in Umfangsrichtung unterschiedlich. so 
dass bei den Abschnitten mit kieiner Wanddicke dort, wo die SchweiBnaht ver- 
laufen soil, ein Spalt offen bleibt. 

Die erfindungsgemaft modifizierte Roliumformanlage zur Durchfuhrung des eben 
beschriebenen Verfahrens zeichnet sich entsprechend dadurch aus, dass min- 
destens ein Kalibrierrollen-Paar zwischen den Rollformwerkzeugen und der 
Schweifistation angeordnet ist, urn das neuartige „Zwischenkalibrieren" zum Er- 
moglichen des herkSmmiichen Langsverschweidens durchzufuhren. 

Im Rahmen der Erfindung ist es im ubrigen nicht ausgeschlossen, dass die 
Wanddicke des verwendeten Blechbandes nicht nur in Langsrichtung, sondern 
zusatzlich auch entlang seines Querschnitts variiert, so dass die erfindungsge- 
mafi hergestellten Profile und Rohre hinsichtlich des Materialaufwands exakt fur 
den jeweiligen Anwendungsfall optimiert werden konnen. 

Die Kalibrierrolien sind vorzugsweise in unublicher Orientierung angeordnet. 
Normalerweise lauft ein Rohr oder ein geschlossenes Profil beim End- 
Kalibrieren nach der Schweilistation so durch die Kalibrierrolien, dass die 
Schweifinaht mittig durch eine der beiden Kalibrierrolien lauft. Gemafi der vor- 
liegenden Erfindung solfdies gerade nicht der Fall sein; besonders bevorzugt ist 


vielmehr eine Anordnung der Kalibrierrollen. bei der die (gemafl der Erfindung 
noch gar nicht vorhandene) Schweifinaht im Randbereich zwischen den beiden 
Kalibrierrollen zu liegen komnat. Mit anderen Worten soil das Profil oder Rohr so 
durch die Kalibrierrollen gefuhrt werden, dass die Verbindungsebene zwischen 
5 der LSngs-Mittelachse des Profils oder Rohrs und der Mittellinie zwischen den 
Schmalseiten des Biechbandes von der Rotationsebene der Kalibrierrollen ver- 
schieden ist, bevorzugterweise in etwa rechtwinklig auf dieser steht. Dies hat 
folgende Vorteile: 

10 Mit Kleiner werdendem Durchmesser der Rolle, also im Bereich des Nutgrundes, 
verringert sich die Kontaktflache zwischen der Kalibrierrolle und dem Rohr bzw. 
Profil, wodurch die Flachenpressung zunimmt. Wird nun ein noch nicht ver- 
1 ^Vs, schweifites Rohr oder Profil in herkommlicher Anordnung durch ein Kalibrierrol- 


lenpaar gefuhrt, ist die Flachenpressung an den noch nicht verschweiliten Band- 
15 kanten besonders hoch, was zu einer Langung derselben fuhrt. Hieraus ergibt 
sich jedoch die Gefahr eines Ausknickens des Rohrs oder Profils, insbesondere 
in den Abschnitten mit dijnner Wandstarke und an den Ubergangsbereichen 
zwischen einer geringen und einer starken Wanddicke. Ebenso konnen sich 
Wellen im Schweifibereich bilden, was zu einem schlechten Schweifiergebnis 
20 fuhrt, und die Rohrenden konnen trompetenformig aufspringen. 

Mit der bevorzugten, neuen Anordnung der Kalibrierrollen werden diese Effekte 
verhindert, da die besonders hohen Flachenpressungen nicht mehr bei den 
Bandkanten auftreten. Gleichwohl werden durch das Kalibrieren die in den dun- 
25 nen Abschnitten des Rohres bzw. Profils vorhandenen Spalte an den Bandkan- 
ten geschlossen, so dass ein nachfolgendes Langsverschweifien keine Probie- 
me mehr macht. 

Bevorzugterweise wird ein Blechband verwendet, bei dem die Abschnitte unter- 
30 schiedlicher Banddicke so aneinander gesetzt sind, dass die Bandmitten der 
verschiedenen Abschnitte jeweils aneinander liegen. Die neutrale Faser beim 
Umformen liegt dann also immer mittig im Material, was die Schubspannungen 
zwischen den verschiedenen Blechdicken vorteilhaft minimiert. Durch das Zwi- 
schenkalibrieren werden die Aufienmafie egalisiert, so dass der Dickensprung 
35 dann letztendlich innen.im Rohr oder Profil liegt. 
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Das Umformen des Blechbandes kann mittels Rollformwerkzeugen vorgenom- 
men werden, die paarweise zusammenwirkend jeweils einen Walzspalt bilden, 
wobei die liclnte Weite des Walzspaltes entsprechend der Banddicke des mo- 
mentan darin befindlichen Abschnitts des Blechbandes variiert wird. Dies kann 
durch eine lageveranderliche Ausbildung eines von zwei paarweise zusammen-. 
wirkenden Rollformwerkzeugen erzielt werden, wobei dieses vorzugsweise 
senkrecht zur Langsrichtung des Blechbandes bewegt wird. Durch diese Anpas- 
sung des Walzspaltes an variierende anstehende Blechdicken wird vermieden. 
dass entweder der Walzspalt fur dQnne Abschnitte des Blechbandes zu grofi ist, 
was eine undefinierte Verformung des Bandes zur Folge hatte, Oder aber fur . 
dicke Abschnitte des Bandes zu eng ist. was durch Pressungen einerseits zu 
einem schlechten Produktionsergebnis fuhren und andererseits die Lager der 
Rollformwerkzeuge gefahrden wurde. 

Besonders bevorzugt werden die zum Variieren des Walzspalts lageveranderlich 
ausgebildeten Rollformwerkzeuge mit einem motorischen. hydraulischen oder 
pneumatischen Verstellmechanismus versehen oder aber sie werden federbe- 
lastet lageveranderlich ausgebildet, so dass sie sich selbsttatig auf die Dicke 
des momentan darin befindlichen Abschnitts des Blechbandes einstellen. 

Die Bewegungen der lagerveranderlichen Rollformwerkzeuge konnen entspre- 
chend dem Verlauf der Dicke des Blechbandes aktiv gesteuert werden, bei- . 
spielsweise mittels eines Computers, in welchem der Dickenverlauf des Blech- 
bandes eingespeichert ist, wahrend der Produktionsfortschritt vorzugsweise u- 
ber eine Weglangenmesseinrichtung an den Computer gemeldet wird, oder bei- 
spielsweise entsprechend den von einer Sensoreinheit zur Banddickenmessung 
gemessenen Werten; die Bewegungen der lageveranderlichen Rollformwerk- 
zeuge konnen aber auch passiv durch eine Federbelastung oder beispielsweise 
mittels einer Oberdruckbegrenzung eines hydraulischen Verstellmechanismus 
erzielt werden: Das lageveranderliche Rollformwerkzeug gibt dann gegen die 
Federkraft oder aufgrund der Oberdruckbegrenzung nach, wenn sich das Blech- 
band im Walzspalt verdickt, wahrend sich der Walzspalt dann ebenso selbsttatig 
wieder verengt, wenn sich die zwischenliegende Banddicke verringert. Hierdurch 
kann sich, auch wenn die oben genannte aktive Steuerung des Walzspalts den- 
noch zusatzlich vorgesehen sein kann, die Rollumformanlage jeder Blechband- 
topografie selbsttatig anpassen, ohne dass es notig ware, vorher irgendwelche 


Daten in der Steuerung zu hinterlegen Oder eine aufwendige Sensorik einzu- 
bauen. 

Anhand der beigefugten Zeichnungen wird die Erfindung beispielhaft weiter er- 
5 lautert. Es zeigen: 

eine schematische Darstellung eines Gestells mit Rollformwerkzeu- 
gen in erfindungsgemafler Ausfuhrung nebst schematischer Darstel- 
lung eines hydraulischen Verstellmechanismus; 
eine schematische Darstellung eines durch Rollumformen hergestell- 
ten zylindrischen Rohrs mit drei Abschnitten unterschiedlicher 
Wanddicke; 

eine schematische Darstellung eines Kalibrierrollenpaars mit durch- 
laufendem Rohr, 

15 

Flgur 1 zeigt schematisch die Ansicht eines Gestells 1, in dam an einen oberen 
Antriebswelle 2 ein oberes Rollformwerkzeug 3 und an einer unteren Antriebs- 
welle 4 ein unteres Rollformwerkzeug 5 gelagert sind. In dam durch die zusam- 
menwirkenden Rollformwerkzeuge 3, 5 gebildeten Walzspalt 6 ist ein bereits 
20 teilweise profiliertes Blechband 7 zu erkennen. Eine erfindungsgemafie Rollum- 
formanlage besteht in der Regel aus einer Vielzahl von solchen, hintereinander 
angeordneten Gestellen. wobei die Rollformwerkzeuge dem jeweiligen Umform- 
schritt angepasst verschieden ausgebiidet sind. 

25 Die Besonderheit des dargestellten Gestells 1 besteht darin, dass die obere An- 
triebswelle 2 nicht fest auf dem Gestell 1 sitzt, sondern hohenveranderlich gela- 
gert ist. Hierzu sind zwei Hydraulikzylindereinheiten 8a und 8b vorgesehen, die 
sich einerseits am Gestell 1 und andererseits an den Lagern 9a, 9b der oberen 
Antriebswelle 2 abstutzen, Es handelt sich hier um doppelt wirkende Hydraulik- 

30 zylinder, mit denen eine definierte Hohenveranderung der oberen Antriebswelle 
2 und damit eine definierte Einstellung des Walzspalts 6 erzielt werden kann. 

Die hydraulische Beschaltung der Hydraulikzylinder 8a, 8b ist in Figur 1 sche- 
matisch dargestellt. Die Hydraulikzylinder 8 werden von einer Pumpe 10 uber 
35 ein Ruckschlagventil 11 und ein Zweiwegeventil 12 mit Hydraulikol versorgt. Das 
Zweiwegeventil 12 ermo'glicht eine Umsteuerung der Hydraulikzylinder 8: Wird 


Figur 1 


10 Figur 2 



Figur 3 
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die Leitung A druckbeaufschlagt, verstellt sich die obere Antriebswelle 2 bis zu 
einem oberen Anschlag und somit zu einer maximalen Offnung des Walzspalts 
6; wird durch ein Betatigen des Zweiwegeventils 12, wie in Figur 1 dargesteilt, 
die Leitung B druckbeaufschlagt, senkt sich die Antriebswelle 2 bis zu einem 
5 unteren Anschlag, so dass sich der Walzspalt 6 bis zu seiner kleinsten Ausdeh- 
nung schliefSt, Das Zweiwegeventil 12 ermoglicht also im Zusammenwirken mit 
den doppelt wirkenden Hydraulikzylindern 8 die oben beschriebene aktive Steu- 
erung des Walzspalts 6. was insbesondere dann vollig ausreichend ist, wenn 
lediglich zwei unterschiedliche Btechbanddicken verarbeitet werden, 

10 

Zusatzlich zum Zweiwegeventil 12 ist im Hydraulikschaltbild der Figur 1 noch ein 
Uberdruckventil 13 zu erkennen, das von einer Druckmesseinrichtung 14 beta- 

>^ tigt wird, sobald der im Hydrauliksystem herrschende hydrauiische Druck einen 
Schwellenwert ubersteigt. Diese einfache Mafinahme ermoglicht im Zusammen- 

15 spiel mit einer geeignet leistungsfahigen Pumpe 10 eine automatische Regelung 
des Walzdrucks zwischen dem oberen Rollformwerkzeug 3 und dem unteren . 
Rollformwerkzeug 5 auf einen konstanten Wert, und zwar unabhangig von der 
Grofie des Walzspalts 6 und damit unabhangig von der Dicke des Blechbands 7. 
Denn sobald ein dickerer Abschnitt des Blechbands 7 in den Walzspalt 6 gerat, 

20 erhoht sich der Walzdruck und somit der Druck in der Leitung B. Wird nun das 
Uberdruckventil 13 geoffnet, gibt das obere Rollformwerkzeug 3 nach, indem 
sich die obere Antriebswelle 2 nach oben bewegt, und zwar solange, bis der 
hydrauiische Druck in der Leitung B wieder unter den Schwellenwert zur Betati- 
gung des Uberdruckventils 13 sinkt. Die Pumpe 10 sorgt dann dafur, dass der 

25 hydrauiische Druck nicht weiter abfallt und somit der Walzdruck zwischen den 
Rollformwerkzeugen 3 und 5 aufrechterhalten bleibt. Wenn umgekehrt das 
Blechband 7 im Walzspalt 6 dunner wird, sorgt der von der Pumpe 10 aufgebau- 
te hydrauiische Druck in der Leitung B dafur, dass die obere Antriebswelle 2 
umgehend nach unten bewegt wird, so dass sich der Walzspalt 6 zwischen dem 

30 oberen Rollformwerkzeug 3 und dem unteren Rollformwerkzeug 5 entsprechend 
schliefit. 

Der in Figur 1 dargestellte hydrauiische Verstellmechanismus kombiniert also 
eine aktive Steuerungsmoglichkeit der Walzspaltoffnung mittels des Zweiwege- 
35 ventils 12 mit einer automatischen Regelung des Walzdrucks mittels des Uber- 
druckventils 13. Bei abrupten Dickenanderungen des Blechbandes 7 kann es 
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durchaus vorteilhaft sein, die Anderung des Walzspalts 6 uber eine aktive Um- 
steuerung des Zweiwegeventils 12 vorzunehmen, gegebenenfalls auch zusatz- 
lich zur automatischen Walzdruckregelung. Umgekehrt ubernimmt das Uber- 
druckventil 13 im aktiven Steuerungsmodus unabhangig von der Moglichkeit ei- 
5 ner Regelung des Walzdrucks eine Sicherungsfunktion gegen unzulassige Dru- 
cke im Hydrauliksystem. 

Figur 2 zeigt schematisch ein mittels Rollumformen aus einem Blechband mit 
drei unterschiedlichen Dickenabschnitten hergestelltes zylindrisches Rohr 18. 
10 Ein erster Absclinitt 15 waist eine starkerer Wanddicke auf, so dass die Band- 
kanten auf Stofi liegen. Ein zweiter Abschnitt 15', der mit dem ersten Abschnitt 
15 mittig verschweidt ist, weist eine geringere Wanddicke auf, weshalb hier die 
Bandkanten nicht auf Stoft liegen, sohdern ein Spalt verbleibt, der ein einfaches 
Langsverschweilien zum Schlieflen des Rohrs 18 unmoglich macht. Am anderen 
15 Ende des zweiten Abschnitts 15' ist ein dritter Abschnitt 15" angeschweilit, der 
wiederum dieselbe Wanddicke aufweist, wie der erste Abschnitt 15. 

Figur 2 zeigt also die Situation vor dem erfindungsgemaflen Kaiibrieren und 
LSngsverschweiften zum Fertigstellen des Rohrs 18. 

20 

In Figur 3 ist nun ein Kalibrierrollenpaar 16, 17 schematisch dargestellt, in wel- 
chem das Rohr 18 aus Figur 2 vor dem Verschweilien zwischenkalibriert wird. . 
Die Stoftkante 19, also die spatere Schweifinaht, liegt im Randbereich zwischen 
den beiden Kalibrierroilen 16 und 17; die Verbindungsebene zwischen der Stom- 
as kante 19 und der Langs-Mittelachse des Rohrs 18 steht also senkrecht auf der 
Rotationsebene der beiden Kalibrierroilen 16 und 17. Wie bereits beschrieben, 
bestehen die groflten Flachenpressungen am Rohr 18 in der Rotationsebene der 
beiden Kalibrierroilen 16, 17, hier also vorteilhafterweise nicht im Bereich der 
Stofikante 19. Im Gegenteil: Da die Stolikante 19 sich im Beruhrungsbereich der 
30 beiden Kalibrierroilen 16, 17 befindet, ist dort kaum mit einer Langung des 
Rohrmaterials zu rechnen, so dass sich zwar der in Figur 2 dargestellte Spalt 
schliedt, jedoch keine Welligkeit oder ein Ausknicken des Materials an der 
Stofikante 19 zu befurchten ist. Das nachfolgende Langsverschweiden zur Fer- 
tigstellung des Rohrs 18 kann also in herkommlicher Weise erfolgen. Gegebe- 
35 nenfalls kann selbstverstandlich auch ein End-Kalibrieren nach der Schweifista- 
tion zusatzlich durchgefuhrt werden. 
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Bezuaszeichenliste 


1 

Gestell 

2 

Antriebswelle (obere) 

3 

Rollformwerkzeug (oberes) 

4 

Antriebswelle (untere) 

5 

Rollformwerkzeug (unteres) 

6 

Walzspalt 

7 

Blechband 

8 

Hydraulikzylinder 

9 

Lager (von 2) 

10 

Pumpe 

11 

Ruckschlagventil 

12 

Zweiwegeventil 

13 

Oberdruckventil 

14 

Druckmesseinrichtung 


15 15, 15', 15" Abschnitt (von 18) 

16 Kalibrierrolle 

17 Kalibrierrolle 

18 Rohr 

19 Stolikante 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines geschlossenen Metallprofils oder Metallrohrs, 
dessen Wanddicke entlang seiner Langsachse variiert, mit folgenden 

^ Verfahrensschritten: 

Umformen eines Blechbandes mit entlang seiner Lange variierender 
5 Banddicke mittels Rollformwerkzeugen zu einem Profil oder Rohr, 

- Kalibrieren des Profils oder Rohrs in mindestens einem Kalibrierrollenpaar 
auf vorgegebene Aufienmafie, 

- ZusammenschweiBen der durch das Umformen und Kalibrieren 
aneinanderliegenden Schmalseiten des Blechbandes, urn ein geschlossenes 

10 Profil Oder Rohr fertigzustellen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Profil oder Rohr so durch die Kalibrierrollen gefuhrt wird, dass die 
15 Verbindungsebene zwischen der Langs-Mittelachse des Profils oder Rohrs und 
der Mittellinie zwischen den Kanten des Blechbandes von der Rotationsebene 
der Kalibrierrollen verschieden ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbindungsebene zwischen der Langs-Mittelachse des Profils oder 
Rohrs und der Mittellinie zwischen den Kanten des Blechbandes in etwa 
rechtwinklig auf die Rotationsebene der Kalibrierrollen gestellt wird. 


25 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Blechband verwendet wird, bei dem die Abschnitte unterschiedlicher 
Banddicke so aneinandergesetzt sind, dass die Bandmitten der verschiedenen 
5 Abschnitte jeweils aneinander liegen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Unnformen des Blechbandes zu einem Profil oder Rohr mittels 
10 Rollformwerkzeugen vorgenommen wird, die paarweise zusammenwirkend 

jeweils einen Walzspalt bilden, dessen lichte Weite entsprechend der Banddicke 
des momentan darin befindlichen Abschnitts des Blechbandes variiert wird. 

-\ 

^ 6. Verfahren nach Anspruch 5, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass sich die Walzspalte aufgrund einer Verwendung von Rollformwerkzeugen, 
bei denen mindestens eines von zwei paarweise zusammenwirkenden 
Rollformwerkzeugen motorisch, federbelastet, hydraulisch Oder pneumatisch 
Lageveranderlich ausgebildet ist, automatisch auf die Dicke des momentan 
20 darin befindlichen Abschnitts des Blechbandes einstellen. 


7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die lageveranderlichen Rollformwerkzeuge pneumatisch oder hydraulisch 
25 vorgespannt und/oder verstellt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bewegungen der lageveranderlichen Rollformwerkzeuge entsprechend 
30 dem Verlauf der Dicke des Blechbandes aktiv gesteuert werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bewegungssteuerung mittels eines Computers erfolgt, in welchem der 
35 Dickenverlauf des Blechbandes eingespeichert ist, wobei der 
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Produktionsfortschritt uber eine Weglangenmesseinrichtung an den Computer 
gemeldet wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 8 Oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bewegung der lageveranderlichen Roltformwerkzeuge entsprechend 
den von einer oder mehreren Sensoreinheiten zur Banddickenmessung 
gemessenen Werten gesteuert wird. 

11. Rollumformanlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
mit einer Mehrzahl von Rollformwerkzeugen (3, 5) zum Umformen eines 
Blechbandes (7) zu einem Metallprofil oder Metallrohr (18), 

mit einer Schweifistation zum Langsverschweifien des umgeformten 
Blechbandes (7) zu einem geschlossenen Metallprofil oder Metallrohr (18), 
und mit mindestens einem Paar Kalibrierrollen (16, 17) zum Kalibrieren des 
Profits Oder Rohrs (18) auf vorgegebene Aulienmade, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kalibrierrollen (16, 17) zwischen den Rollformwerkzeugen (3, 5) und 
der Schweifistation angeordnet sind. 

12. Rollumformanlage nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kalibrierrollen (16, 17) so angeordnet sind, dass die Verbindungsebene 
zwischen der Langs-Mittelachse des Profils oder Rohrs (18) und der Mittellinie 
zwischen den Kanten (19) des Blechbandes (7) von der Rotationsebene der 
Kalibrierrollen (16, 17) verschieden ist. 

13. Rollumformanlage nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbindungsebene zwischen der Langs-Mittelachse des Profils oder 
Rohrs (18) und der Mittellinie zwischen den Kanten (19) des Blechbandes (7) im 
wesentlichen senkrecht auf der Rotationsebene der Kalibrierrollen (16) steht. 
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/a 


14. Roltumformanlage nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest ein Teil der Rollformwerkzeuge (5, 6) paarweise 
zusammenwirkend angeordnet sind, so dass sie jeweils einen Walzspalt (6) zum 
5 gleichzeitigen Einwirken auf das durch die Rollformwerkzeuge (3, 5) gefuhrte 
Blechband (7) bilden, wobei jeweils mindestens eines von zwei paarweise 
zusammenwirkenden Rollformwerkzeugen (3) zur Anpassung des Walzspaltes 
(6) an eine variierende Dicke des Blechbandes (7) wahrend des 
Umformprozesses relativ zum jeweils zugeordneten Rollformwerkzeug (5) 
10 lageveranderlich ausgebildet ist. 

15. Rollumformanlage nach Anspruch 14, 
k dadurch gekennzeichnet, 

dass die lageveranderlichen Rollformwerkzeuge (3) federbelastet 
15 lageveranderlich ausgebildet sind. 

16. Rollumformanlage nach einem der Anspruche 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die lageveranderlichen Rollformwerkzeuge (3) mit einem motorischen, 
20 hydraulischen oder pneumatischen Verstellmechanismus (8) versehen sind. 

17. Rollumformanlage nach Anspruch 16. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verstellmechanismus (8) mit einer Uberdruckbegrenzung (13) fur den 
25 Walzdruck versehen ist. 

18. Rollumformanlage nach einem der Anspruche 16 oder 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verstellmechanismus (8) mit einer Steuerung zum Verstellen des 
30 Walzspaltes (6) in Abhangigkeit von der variierenden Dicke des Blechbandes (7) 
versehen ist. 

19. Rollumformanlage nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

35 dass die Steuerung einen Speicher umfasst, in dem der Dickenverlauf des 
•Blechbandes (7) hinterlegt ist. 
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20. Rollumformanlage nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung des Verstellmechanismus (8) mit einer Sensoreinheit zur 
Banddickenmessung verbunden ist. 
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Zusammenfassunq 

Es wird ein Verfahren und eine Rollumformanlage zum Herstellen eines Metall- 
profils vorgeschlagen, wobei die Wanddicke des. Metallprofils entlang seiner 

10 Langsachse variiert. Hierzu wird ein Blechband mit entlang seiner Lange variie- 
render Dicke verwendet. Vor dam Zusammenschweilien des durch Umformen 
hergestellten Profils oder Rohrs zu einem geschlossenen Profil oder Rohr wird 
dieses auf einen gewunschten Aufiendurchmesser kalibriert und hierdurch etwa 
bestehende Welligkeiten in den Bandkanten egalisiert, so dass ein einfaches, 

15 herkommliches Langsverschweifien des Profils oder Rohrs moglich ist. 
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